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La present e invention concerne d'une maniere generale 
la realisation de quelconques elements optiques par moulage 
d'une matiere synthetique. 

Elle vise, notamment, mais non exclusivement , les len- 
tilles ophtalmiques de puissance negative a bord relative- 
ment epais realisees en matiere synthetique thermoplast ique , 
telle qu'un polycarbonate par exemple. 

Ainsi qu'on le sait, l'un des problemes generaux a sur- 
monter lors du moulage d'une matiere synthetique est qu'il 
est necessalre d'en compenser le retrait a la prise, aussi 
'minima qu»il soit. 

C'est le caa, notammentf pour les polycarbonates, bien 
que leur retrait soit infer ieur a 1 %. 

De tradition, le moulage de lentilles ophtalmiques en 
15 matiere synthetique thermoplastique se fait essentiellement 
par injection, c'est-a-dire par introduction sous pression 
d'une telle matiere synthetique thermoplastique dans une 
cavite de moulage appropriee. 

Mais, outre le probleme de retrait a la prise inherent 
20 a cette matiere synthetique thermoplastique, deja mentionne 
ci-dessus, qui, sans autre, ne manque rait pas d'entralner 
diverses imperfections pour les lentilles ophtalmiques ain- 
si moulees, et notamment des defauts de surface, un proble- 
me supplemental™ se presente, lorsqu'il a'agit par exemple 
25 de lentilles ophtalmiques de puissance negative a bord 

epais, c'est-a-dire de lentilles ophtalmiques presentant 
une plus grande epaisseur le long de son bord qu'au droit 
de son centre. 

En effet, lors de son injection dans la cavite de mou- 
lage, la matiere synthetique s'ecoule de preference, plus 
naturellement, dans la section de plus grande epaisseur de 
cette cavite de moulage* 

Partant, done, d'un point quelconque de la peripheric 
de celle-ci t elle s'etend en croissant le long de cette 
peripheric, de part et d' autre du seuil d 'alimentation cor- 
respondant, avant de se refermer sur elle-meme au centre de 
la cavite de moulage, lorsque se rejoignent les deux bran- 
ches du croissant qu'elle a ainsi formees. 
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II en result e inevitablement, a la jonction correspon- 
dent e, la formation d'une ligne de soudure, sensiblement 
radiale, qui, visible sur la lentille ainsi obtenue, rend 
en pratique celle-ci inutilisable . 

Pour surmonter ces difficultes, il a ete propose, 
notamment dans la demande de brevet franc ais deposee sous 
le N* 77 03937 et publiee sous le N° 2,380.117, de mettre 
en oeuvre un dispositif de moulage comport ant , pour la 
definition d'une cavite de moulage, une chemise cylindrique 
a axe vertical et deux matrices de moulage, I'une concave, 
1* autre convexe, qui ferment transversal ement ladite che- 
mise, a distance l'une de l f autre, et dont une au mo ins, 
la matrice de moulage concave, est montee coulissante dans 
ladite chemise, entre une position initiale d'attente et 
une position finale de moulage, ladite chemise etant percee 
transversal ement d»un seuil d • alimentation propre a 1 1 in- 
troduction de matiere synthetique dans la cavite de moula- 
ge, et ladite matrice de moulage concave etant, pour sa 
position initiale d'attente, au-dela du seuil d'alimenta- 
tion par rapport a la matrice de moulage convexe, avec, en 
communication avec ladite cavite de moulage, une chambre 
de degagement, constitute, en pratique, par deux poches, 
qui, disposees lateral ement , sont chacune raccordees a la 
cavite de moulage par un canal de liaison Individual. 

Apres injection sous press ion de matiere synthetique 
dans la cavite de moulage, la matrice de moulage concave 
est deplacee en direction de la matrice de moulage convexe, 
ce qui contraint une partie au moins de la matiere synthe- 
tique precedemment introduite dans la cavite de moulage a 
refouler en direction de la chambre de degagement associee, 
deja plus ou moins envahie par cette matiere synthetique 
lors de 1' injection de celle-ci* 

Outre que, par nature, un tel dispositif de moulage 
par injection necesslte, pour sa mise en oeuvre, une pres- 
sion d' injection relativement import ante, de l'ordre par 
exemple de 800 bars, ce qui conduit a une reelle complexi- 
ty pour un tel dispositif de moulage, celui-ci present e 
divers inconvenient s • 
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Tout d'abord, s'il permet effectivement de compenser 
le re trait a la prise de la matiere synthetique , ii ne per- 
met pas, en pratique, d'eliminer a coup sur la ligne de 
soudure apparaissant pour les raisons exposees ci-dessus, 
dans le cas d'une lentille de puissance negative a bord re- 
lativement epais, notamment lorsque 1' epaisseur au centre 
d'une telle lentille est reduite. 

En pratique, avec un tel dispositif de moulage, il 
n'est pas possible d'obtenir, sans ligne de soudure visible, 
une lentille de puissance negative ayant une epaisseur au 
centre de l'ordre de 1 mm« 

Tout au plus, est-il possible d'obtenir, au mieux, une 
lentille de puissance negative ayant une epaisseur au cen- 
tre de l'ordre d'au mo ins 3 mm, ce qui, pour une surface 
frontal e usuelle, conduit a une epaisseur au bord tres im- 
portant e si la puissance d'une telle lentille negative est 
relativement elevee ; celle-ci est alors en pratique inuti- 
lisable, sauf si on en reduit de man i ere significative la 
surface frontale. 

De meme, s'agisaant d'une lentille de puissance positi- 
ve, il n'est pas possible, avec le dispositir de moulage en 
question, d'obtenir une lentille ayant une epaisseur au bord 
infer ieure a la hauteur au moins du seuil d» alimentation, 
elle-meme necessairement consequent e pour que 1* injection se 
fasse convenablement, ce qui peut eonduire, pour la lentille 
obtenue, a une epaisseur au centre super ieure a celle neces- 
saire, au prix d'une C ons omnia ti on redondante de matiere syn- 
thetique et d'un moindre confort pour l'usager. 

En outre, la cavite de moulage res taut en permanence 
en communication tant avec le seuil d ' alimentation qu'avec 
la chambre de degagement qui lui est associee, meme pour la 
position finale de la matrice de moulage concave, la lentil- 
le obtenue fait inevi tab lenient corps avec plusieurs carottes, 
qu'il faut elirainer, et qui laissent immanquablement des 
traces* 

11 est done necessaire d' as surer une reprise de cette 
lentille, qui n'est pas autrement directement utilisable. 
Enf in, du fait meme du processus d' injection mis en 
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oeuvre, les contraintes qui s f etablissent inevitableraent 
au sein do la lentille obtenue a la prise de celle-ci 
s'etendent trans versalement , entre d'une part la cicatrice 
correspondent an seuil d 1 alimentation et celle correspon- 
5 dant aux canaux des poches constituant la chanbre de dega- 
gement assoclee. 

D'une telle repartition des contraintes, clairement 
visible par exemple au tensi scope, il pent re suiter des 
difficult ea d'homogeneite pour la lentille obtenue, notant— 

10 ment lore de 1 1 application d'un trait ement ultcrieur a 

celle-ci, et , par exemple, d'un trait ement de coloration. 

La presente invention a d'une man i ere general e not am- 
ment pour objets un procede et un diapositif de moulage de 
quelconques elements optiques permettant d'eviter ces in- 

15 convenients, et conduisant, en parti culler, outre d'autres 
a vantages, a 1'obtention d 9 elements optiques, lentil les 
ophtalmiques par exemple, finis et direct ement utilisables; 
elle a encore pour objet un tel element optique* 

Suivant 1» invent ion, il est procede, de maniere connue 

20 en soi, a une mise en oeuvre d'une cavite de moulage defi- 
nie par une chemise cylindrique et deux matrices de moula- 
ge, qui ferment transversal ement ladite chemise, a distance 
I'une de 1 'autre, et dont une au mo ins , dite ici par simple 
commodite matrice de moulage principal©, est montee mobile 

25 par rapport a 1' autre, dite ici par simple commodite matri- 
ce de moulage secondaire, entre une position initials d'at- 
tente et une position finale de moulage, a 1 ' introduction 
dans ladite cavite de moulage, par un seuil d' alimentation 
prevu a cet effet dans la chemise de celle-ci, d'une quan- 

30 tite dosee de mat i ere synthetique, et a un rapprochement de 
la matrice de moulage principale par rapport a la matrice 
de moulage secondaire, pour mise sous pre a a ion de ladite 
quantite dosee de matiere synthetique, 1' invention etant 
caracterisee en ce que, la quantite dosee de matiere syn- 

35 the ti que etant introduite dans la cavite de moulage, il est 
fait en sorts que, dans sa course vers sa position finale, 
la matrice de moulage principale obi it ere complet ement le 
seuil d' alimentation, et que cette obliteration dudit seuil 
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d« alimentation par ladite matrice de moulage principale 
intervienne avant refoulement de ladite quantite dosee de 
matiere synthetique par la matrice de moulage secondaire. 

Autrement dit, auivant 1' invention, la quantite dosee 
5 de matiere synthetique est introduite a la goutte, sous 

forme d'une parai.on, et done avantageusement a la preasion 
ordinaire, et il est fait en sorte que la fermeture de la 
cavite de moulage intervienne avant que la paraison ainsi 
introduite dans celle-ci „e puisse en ressortir lors du 
10 developpement de la pression de moulage due au deplacement 
de la matrice de moulage principale vers la matrice de «ou- 
lage eecondaire, 

La mlse en place de la matiere synthetique se faisant 
ainsi a la pression ordinaire, le moulage suivant 1 -inven- 
tion se difference f ondamentalement d'un moulage par in- 
jection. 

En outre, int.rven.nt »en masse", e'est-a-dire portant 
de maniere homogene sur la totalite de la quantite dosee de 
matiere synthetique introduite dans la cavite de moulage, 
il ne conduit a aucune ligne de soudure pour 1' element opti- 
que obtenu. 

De preference, pour eviter, par refroidissement super- 
ficiel, avant son moulage effectif , la formation d'une 
"peau- sur la quantite dosee de matiere synthetique intro- 
duite dans la cavit* de moulage, il est precede, avant in- 
troduction de cette quantite de matiere synthetique dams 
ladite cavite de moulage, a un chauffage de cette derniere 
a une temperature au moins egale * la temperature de tran- 
sition vitreuse de ladite matiere synthetique. 

Certes, dans la demands de brevet francais deposee 
sous le N» 79 20551 et publico sous le N« 2.432.929, qui 
conceme d'ailleurs un procede de moulage par injection, il 
est propose de proceder a un chauffage de la cavite de mou- 
lage avant introduction d'une quantite dosee de matiere 
35 synthetique dans celle-ci. 

Mais, il y s'agit alors d'un chauffage de cette cavite 
de moulage a une temperature inferieure & la temperature de 
transition vitreuse de la matiere synthetique en cause. 
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RE VEND IC ATI ON S 

1. Precede pour le moulage d'un quelconque element 
optique en matiere synthetique , du genre mettant en oeuvre 
une cavite de moulage (11) definie par une chemise cylindri- 
que (12) et deux matrices de moulage (13,1*), qui ferment 
transversalement ladite chemise, a distance 1'une de 1 'au- 
tre, et dont une (13) au tnoins, dite ici par commodite ma- 
trice de moulage principale, est montee mobile par rapport 
a 1 'autre (14) , dite ici par commodite matrice de moulage 
secondaire, entre une position initiale d'attente et une 
position finale de moulage, et consist ant a introduire dans 
ladite cavite de moulage (11), par un seuil d 'alimentation 
(30) prevu a cet effet dans la chemise (12) de celle-ci, une 
quantite dosee de matiere synthetique, et a rapprocher de 
la matrice de moulage secondaire la matrice de moulage prin- 
cipale, pour mise sous pression de ladite quantite dosee de 
matiere synthetique, caracterise en ce que, la quantite do- 
see de matiere synthetique etant deposes dans la cavite de 
moulage (11), ii est fait en sorte que, dans sa course vers 
sa position finale de moulage, la matrice de moulage princi- 
pale (13) oblitere completement le seuil d' alimentation (30), 
et que cette obliteration dudit seuil d' alimentation (30) 
par ladite matrice de moulage principale (13) intervienne 
avant refoulement de ladite quantite dosee de matiere syn- 
25 thetlque par ladite matrice de moulage secondaire (1*). 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en 
ce que le depdt d'une quantite dosee de matiere synthetique 
dans la cavite de moulage (11) est fait a la pression ordi- 
naire* 

3* Procede suivant 1'une quelconque des revendications 
1, 2, et suivant lequel, avant introduction d'une quantite 
dosee de matiere synthetique dans la cavite de moulage (11), 
ladite cavite de moulage (ll) est chauffee, caracterise en 
ce que la cavite de moulage (11) est momentanement chauffee 
a une temperature au moins egale a la temperature de transi- 
tion vitreuse de ladite matiere synthetique* 

4. Procede suivant la revendication 3t caracterise en 
ce que le chauffag d la cavite de moulage (11) est assure 
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CLAIMS 



1. A method for the molding of any optical article 
of synthetic material, of the kind using a mold cavity 
(11) defined by a cylindrical sleeve (12) and two mold 
dies (13, 14) which, spaced apart, from each other, close 
said sleeve transversally, and of which at least one 
(13), referred to here for convenience as the main mold 
die, is movably mounted with respect to the other (14), 
referred to here for convenience as the secondary mold 
die, between an initial waiting position and a final 
molding position, and consisting of introducing into said 
mold cavity (11), via a feed orifice (30) provided for 
this purpose in said sleeve (12), a dosed quantity of 
synthetic material, and of bringing the main mold die 
towards the secondary mold die, for pressurization of 
said dosed quantity of synthetic material, characterized 
in that, the dosed quantity of synthetic material being 
deposited in the mold cavity (11), it is arranged that 
the main mold die (13), in its movement towards its final 
molding position, completely occludes the feed orifice 
(30) , and that this occlusion of said feed orifice (30) 
by said main mold die (13) occurs before backflow of said 
dosed quantity of synthetic material is caused by said 
secondary die mold (14) . 



